
中华人民共和国国家标准

无损检测!渗透检验!标准试块
!"!5#%%$#"/77/

#!范围

本标准规定了液体渗透检验用标准试块的类型!尺寸和制作方法"

本标准的!型试块适用于荧光和着色渗透剂系列产品灵敏度等级的确定"

本标准的’型试块适用于荧光和着色渗透检验性能的评价"

/!试块的构成

(7’!&型试块

(7’7’!&型试块是一套四块电镀镍Z铬层的黄铜板#电镀层的厚度分别为’1!G#(1!G#-1!G#.1!G"

(7’7(!电镀层厚度为’1!G#(1!G#-1!G的试块#用于确定荧光渗透剂系列产品的灵敏度"

(7’7-!电镀层为-1!G#.1!G的试块#用于确定着色渗透剂系列产品的灵敏度"

(7(!’型试块

(7(7’!’型试块是一块不锈钢板#沿长度方向分隔为二个相等的部分"

(7(7(!试块的一半先电镀镍#再电镀一薄层铬#其上制出均匀分布的.个星形不连续性$缺陷%"

(7(7-!试块的另一半制成四个特定粗糙度区域#粗糙度$A3%分别为(7.!G#.71!G#’1!G#’.!G7

(7(7+!试块上星形缺陷用于确定检测灵敏度&粗糙度区域#用以测定渗透剂的可清洗度"

0!试块的设计与尺寸

-7’! &型试块

-7’7’!试块为矩形#标称尺寸’长度为$’11L’%GG#宽度为$-.L’%GG#厚度为$(L17’%GG$见图

’%"

-’7(!试块的基材是黄铜板#其上电镀镍和铬#电镀层总厚度分别为$’1L’%!G!$(1L(%!G#$-1L(%

!G!$.1L-%!G"

-7’7-!试块上的人工缺陷为横向裂纹#裂纹的宽度与深度比约为’’(1"

-7(! ’型试块

-7(7’!试块为矩形#标称尺寸’长度为$’..L’%GG#宽度为又(.1L’)GG#厚度为$(7.L17’%GG#沿

长度方向分隔为二部分$见图(%"

-7(7(!试块的基材为不锈钢#牌号为11R<’%W=’-KT>(W#硬度为 UX(1P’.1L’1或相当"

&!试块的制作

+7’!&型试块

+7’7’!按-7’7’规定尺寸制备四块黄铜板#在其一面上先镀镍#再镀一薄层铬"镀层总厚度见-7’7("

+7’7(!以背弯或拉伸方法使电镀层开裂而形成若干条近乎平行的横向裂纹#裂纹深度接近电镀层厚

度#其宽度与深度比约为’’(1"



图’!&型试块

图(!’型试块

+7(!’型试块

+7(7’!可清洗度测试区

+7(7’7’!在试块同一个表面的一半划分为四个(.GG N-.GG相等的区域!并在其上制备成粗糙度

"A3#分别约为"(7.L17-#!G!".71L17.#!G!"’1L’#!G’.L’7.#!G$

+7(7’7(!粗糙度"A3#为(7.!G区域是由喷砂制备成的!其余区域由电侵蚀制备而成$

+7(7(!缺陷评定区域

+7(7(7’!在试块同一表面的另一半上先电镀一层镍!厚度为,1!GL-!G%硬度 UX17(为.11",11%再

镀一层硬铬厚度为17.!G"’7.!G7然后在+1.M下加热%1G=I的条件下经过热处理!使其硬度 UX
17-达到

$11"’1117镀铬层的粗糙度"A3#为’7(!G"’7,!G7

+7(7(7(!在试块电镀层的背面采用压机"’(1BW#或带圆形压头的维克氏硬度机!以(BW"&BW"见表

’#压力等距离地压制成.个压痕!并按大小排列!最小的压痕对应于粗糙度最小的区域$

表’!人工缺陷与所加外力

缺陷号码 ’ ( - + .
所加外力&BW (71 -7. .71 ,7. &71
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+7(7(7-!压制过程是在连续载荷下进行的!加载速度为171.BW"8#卸载速度为17.BW"8$压头具体

数据见图-#压头采用淬火回火的$1TIX&钢或相当于硬度 U*R.-K,-的钢制成$

图-!压头设计

+7(7(7+!在试块电镀层表面与压痕对应处形成.个放射状的星形裂纹!近似包围这.个星形裂纹的各

个圆的直径分别如表(所示$
表(!人工缺陷直径

缺陷号码 ’ ( - + .
缺陷直径"GG -71 -7. +71 +7. .7.

$!侧量

.7’!&型试块

在读数显微镜下观察和测量人工缺陷%裂纹&的宽度和深度%或电镀层的厚度&#将实测裂纹的宽度值范

围和电镀层的厚度值填写在质量证明书上#它们的平均值应满足+7’的规定$

.7(!’型试块

在读数显微镜下分别测出每个包围星形裂纹的最大直径#将其实测值和+个可清洗区域粗糙度值填写

在质量证明书上$它们应满足+7(的规定$

2!标识

&型标准试块每套按/0")’&&.’e制造商的标识和产品序列号组成本标准试块的标识$

’型标准试块按/0")’&&.’e制造商的标识和产品序列号组成本标准试块的标识$

.!包装

每种试块分别包装#确保试块的测试表面不被污染和损伤$允许采用硬包装箱或软包装袋包装$

产品合格证’产品质量证明书和产品使用说明书随产品一起包装$
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前!言

本标准等同采用!"#’(%’.!’$$$"无损检测 超声检验 测量接触探头声束特性的参考试块和方法#$英文版%&

本标准等同翻译!"#’(%’.!’$$$&

本标准附录3’附录0是规范性附录(附录R是资料性附录&

引!言

超声波探伤中常用直探头’斜探头和双晶探头进行脉冲反射式接触探伤&为了可靠检出和测定结构材

料内的缺陷(本标准规定了两种金属参考试块(适用于锻造或轧制钢’铝和钛合金等各种金属材料制品的检

测&本标准适用的探头频率范围为’TUa至’.TUa&选用频率要视被检材料的组织情况而定&一般而言(

’TUa至.TUa最适合于钢铁产品(.TUa至’.TUa最适合于铝和钛合金的检测&

本标准推荐的两种试块为半圆阶梯试块和横孔试块(用这两种试块可以测定所用直探头’聚焦探头’斜探头或

双晶探头在试块内产生的声束外形&本标准建立了用于表征被测探头在固体内产生的声束形状的测定方法&

在脉冲反射式超声波探伤中(材料内的缺陷是用反射回波来检测的&大小和形状各不相同的各种缺陷(

如缩孔’空洞和裂纹等(可能位于近表面(也可能深埋在材料内部&它们也可能相互挤在一起(有各种不同的

取向&入射在这种缺陷上的声脉冲(可能被反射或折射成纵波或横波(也可能同时产生这两种波(并很可能

在材料内产生多次反射和折射&为了精确测定材料内某个缺陷的埋藏部位’大小及其形状(就有必要知道由

探头和仪器所产生而被检测到的声场情况&

在接触探伤中(由探头在固体内产生的声场(取决于探头的类型’晶片尺寸和频带(此外还同其他一些因

素有关(如聚焦声束(在材料内的折射角’材料性能和探伤仪性能等&

!"#(+11$V0))’11,-K’$$$等同采用%所规定的’号标准试块(在垂直探伤时(可用来检验近场分辨力’远场分辨

力和仪器的时基线线性度*在斜射探伤时(可用来测定探头入射点和折射角(还可用来检验纵波和横波声速&

!"#%$,-$̂Y)).+1&K’$$.等同采用%推荐的小型校正试块(也就是所谓’‘贰号试块(非常适宜现场

使用&该标准给出了制造该试块的选材’制备和加工的基本准则&同时也给出了用此试块来测定折射角’设

置探伤灵敏度的方法&

液浸探伤中的直射声束声场可按!"#’1-%.$/0))’&,$+"无损检测 超声检验 探头性能及其声场的表

征#等同采用%给出的方法计算或测定&

除上述三个标准外(本标准推荐了两种超声波参考试块(并给出了这些试块的一般使用方法(可用于测

量接触探伤时的声束参数&本标准使用的术语与!"#..%%一致&

本标准要达到的目的如下!

测定探头声轴(以便获得恒定的检测*为直探头和斜探头(其中包括聚焦探头和双晶探头建立固体内部完整声

场或声束截面轮廓*为原先用于钢铁材料检测的斜探头用于其他材料的检测时(准确计算折射角提供计算方法*为

今后的应用(如电磁声换能器$2T3) %提供声束截面轮廓图的测定能力*提供测定斜射声束横截面轮廓的能力*为

用于超声成像系统的斜探头时基线校准提供测量手段$见附录3%*为用于超声成像系统的斜探头提供测定声束的

声时$)#]%截面轮廓图的手段$见附录0%*为采用手持方法(使用机械扫查器和超声成像系统时提供一种测定幅度

和声束的声时截面轮廓图的方法$见图07’%*为测定斜探头偏斜角(远场和近场分辨力提供测量手段$见附录R%&


